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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren zum Herstellen eines entfernbaren Oberflachenschutzes auf einer lackierten Kraftfahrzeugkarosserie 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes entfernbaren Oberflachenschutzes, insbesondere ei- 
nes Montageschutzes auf einer lackierten Kraftfahrzeug- 
karosserie (4), wobei eine Flussigkeit auf lackierte Karos- 
serieflachen (9, 10, 11, 12) gespruht wird, die sich unter 
Bildung einer abziehbaren Folie verfestigt. Erfindungsge- 
maft wird der Spruhvorgang zweistufig in zwei Verfah- 
rensschritten durchgefuhrt, indem eine Flachenapplikati- 
on mittels wenigstens einer ersten Flachenapplikations- 
duse (7) fur groSere Flachen Overspray-frei bis in den 
Kantenberelch einer Applikationsflache (9, 10, 11, 12) er- 
folgt und eine randscharfe Kantenbereichapplikation mit- 
tels wenigstens einer zweiten Kantenbereichapplikations- 
diise (8) fur l<leine Flachen durchgefuhrt wird. Damit sind 
zusatzliche MafSnahmen zur Verhlnderung einer Over- 

. spray Beeintrachtigung, wie Abkleben oder Anbringen 

- von Schablonen entbehrlich. 
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Die I'rfindung betriffi ein Vcrtahrcn ZLun IlcrstcUen eincs 
cnlfernbaren Obcrfliichcnschulzcs, insbesondere cines Mon- 
lageschut/.es yuf cincr lackienen Kraftfahr/.cugkarosserie 5 
nach dein Oberbcgrifl" dcs Anspaichs 1 . 

Kraftfahrzeuge werden nach ihrer Produktion mil einein 
Oberflachenschulz versehen, der den Lack dcs Krattfahr- 
/eugs bis /.ur Auslicfcrung beirii Kunden gcgen aggressive 
Uniwelteinfliisse schiitzen soli. 10 

IJblicheru'cise kornmen hierlur Wachskonservicrungen 
/.ur Anwendung, die jedoch den I-insatz cincs Ixisungsniit- 
Icls crforderlich niachen. Einc Altemaiive hierzu isl das Be- 
kleben des Kraflfahrzeugs mil einer cntfembaren Schutzfo- 
Hc, die jedoch ncbcn ihrcn vcrhiillnisniaBig hohen Material- is 
kosten aufwcndig von Hand aufzubringen ist, so daB die Gc- 
samtkosten des Oberflachenschul7.es erheblich sind. Hin sol- 
cher Oberflachenschutz wird insbesondere als Bewitte- 
rungsschutz vorgesehen. 

Weiter isl cin Verfahren zum Hersiellen eines enifernba- 20 
rcn Transporlschulzcs auf einer lackiertcn Kraftfahrzcugka- 
rosserie, insbesondere auf den horizonlalen Hachen der Ka- 
rosserie bekanni (DE 196 52 728 Al) durch Aufbringen ei- 
ner llussigkeit auf die lackierte Karosscrie und Verfesligen 
der riussigkeil unter Ausbildung einer abziehbaren Schutz- 25 
folic. Zum Aufbringen der I'lLissigkeit wird hier ohnc nahere 
Angaben ein Spriihvorgang vorgcschlagen. Als aufspriih- 
barc Mussigkeit zur Ausbildung einer sog. Flussigkeitsfolie 
wird eine wassrige Dispersion vorgcschlagen, insbesondere 
in der Art einer Polymerdispersion. 30 

Rine durch einen Spruhvorgang auf eine lackierte Fahr- 
zeugkarosserie aufgebrachte Folic kann auch als Schuizfolic 
Verletzungen der lackierten Oberflache durch Kratzer wah- 
rend <ler Fertigmontage als Montageschutz vorbeugen. Fur 
eine overspray-freie, randscharfe Applikation der Flussigfo- 35 
lie ist es bekannt, zu schiitz^nde, von der Applikation frei- 
bleibende Bereiche abzukleben oderSchablonen zu verwen- 
den. Diese MaBnahmen sind aufwendig und kosleninlensiv. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein gattungsgemaBes Vfer- 
fahrcn zum Ilerstcllen eines cnlfernbaren Oberflachenschut- 40 
zes auf einer lackienen Kraftfahrzeugkarosserie so weiter- 
zubilden, daJ3 bei der Applikation keine Overspray-Beein- 
trachtigung erfolgl und cntsprechend kcinc ZusalzinaBnah- 
inen crforderlich sind. 

Diese Aufgabe wird mil den Merkmalen des Anspruchs 1 45 
gelost. 

GcmaB Anspruch 1 erfolgt der Spruhvorgang zur Auf- 
bringung der Fliissigfolie in zwei Verfahrensschritten, in- 
dcm cine Flachenapplikation mittcls wenigstcns einer crsicn 
Flachenapplikationsduse fur groBere Rachen ovcrspray-frei 50 
bis in den Kantcnbereich einer AppUkationsfliiche erfolgl 
und eine randscharfe Kantenbereichappiikation niittels we- 
nigstcns einer zweiten Kantenbereichapplikationsdiise fiir 
kleine Flachen erfolgt. 

Damil wird vorteilhaft erreicht, daB auf die vorgcsehene 55 
Applikationsflachc die Flussigkeitsfolie ovcrspray und 
randscharf ohne zusalzliche MaBnahmen, insbesondere 
ohnc Abkleben oder Verwendung von Schablonen applizier- 
bar isl. Dadurch wird dieses Verfahren wcsentlich cinfachcr 
handhabbar und kostengunsiiger als die bisherigen Verfah- 60 
ren. 

GemiiB Anspruch 2 wird als Flachenapplikationsdiise fiir 
groBere Flachen eine Facherduse mil groBer I'acherbreite 
und groBer Druckbcaufschlagung verwendel. vor/ugsweisc 
niit cincr ] achcrbrcite von 70 bis 80 mm und cincr Druckhc- 65 
aufschlagung von ca. 40 bar. Als Kanlenbcreichapplikati- 
onsdiisc fiir kleine Flachen wird eine Fachcrdiisc mil kiciner 
Fachcrbrcite und gcringcr Druckbcaufschlagung cingesct/t. 



vorzugsweise mil einer Fachcrbrcite von 30 bis 40 nun und 
cincr Druckbcaufschlagung von ca. 6 bar. Mil cincr solchcn 
konkreten Diisenanordnung und entsprechcnden Beiriebs- 
dnickcn wcrdcn gute Applikalionscrgcbnissc niit gleichma- 
Bigen Schichtdicken erreicht. Vor/ugswcisc wcrdcn liic Du- 
sen ohnc Luflbciiiiischung, d. h. "airless" bcUicbcn. 

Bcsondcrs vorteilhaft wird dabci nach Anspruch 3 als er- 
stcr Verfahrensschrilt die Machcnapplikation durctigefuhrt 
und anschlicBcnd in cincin /weilcn Vcriahrcn-sschriU die 
Kanlcnbereichapplikation ausgefuhrt, Damit wird in.sbcson- 
dere auch im Kantcnbereich eine gicichmiiBige Schichtdickc 
ohnc unglcichmaBigc (Jbcrgange zum anschlicScndcn IHa- 
chenbereich erreicht. Die KantenbereichappHkation der 
Fliissigfolie wird vorzugsweise durchgefuhrt, wcnn die bei 
der vorangcgangcncn Flachenapplikation aufgcbrachlc 
Flussigfolie noch nicht vcrfcsligt ist. 

Als Flussigkeit fiir die Flussigkeitsfolie cignet sich nach 
Anspruch 4 in an sich bckannter Wcisc cine wassrige Di- 
spersion, insbesondere eine Polymerdispersion. Geeignelc 
resultierende Schichtstarken liegen dabei etwa zwischen 50 
bis 2(X) jjm. Damit ist cincrsciLs cine gutc Schuizfunklion si- 
chergestellt und andercrseils laBt sich eine solche Folic 
riickstandslos ohne weiteren Einsatz von Reinigungshilfs- 
niitteln abziehen. Zudem verursacht cine .solche F(?lic keine 
Lackvcranderungen bzw. Lackschiidigungcn. 

Das Verfahren ist gut fiir eine Aulomatisierung und einen 
Robolcrctnsatz gccignct. Nach Anspruch 5 werden dabci die 
Spruhdiiscn auf einein gesteuert bcwegbaren Roboterkopf 
angebrachl. Fiir den Spruhvorgang wird nach Anspruch 6 
wenigstens ein Robotcr neben einer K arcs serief order- 
slrecke, vorzugsweise mehrere Roboler zu beiden Seiten der 
Karosscrie forderstrecke angeordnet. Die zu bespriihende 
Karosserie wird dann koniinuierlich oder taktgesteuert iiber 
die Karos sen eforders tree ke an den Roboiern vorbeibewegt. 

Nach Anspruch 7 sindgeeignete Aufbringungsortc fiir die 
Schuizfolic das Fahrzeugdach, nach oben wciscndc Fla- 
chenbcreiche des Vorderwagcns und des Fahrzeughecks so- 
wie je ein elwa horizontaler Seitenstreifenbereich in Ilohe 
der Fenslcrbruslung. Die Applikation der lliissigkeitsfoHe 
erfolgt nach Anspruch 8 zwcckmaBig unmiitclbar vor der 
Endmontage. 

Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung naher erlau- 
lerl. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine schemalische Draufsicht auf eine Spriihanlage 
zum Aufbringen cincr Flussigkcilsfolic aufcine Karosscrie, 

Fig. 2 eine schemalische Ileckansicht auf die Spriihan- 
lage nach Fig. 1, und 

Fig. 3 cine mil cincr FliissigkciLsfolic vcrschenc, lackierte 
Karosserie in einer lleck- und einer Frontansichl. 

In Fig. 1 ist eine Spriihanlage 1 dargeslelll mil einer Ka- 
rosserieforderstrecke 2 und zwci Rcihen von je vier Robo- 
tern 3, die zu beiden Scilcn der Karosserieforderslrecke 2 
angeordnet sind, 

Weiter ist in Fig. 1 auf der Forderstrecke 2 eine bereits 
lackierte Karosscrie 4 zwischen den Robotem 3 djirgcstcUt, 
die cntsprechend dem Pfeil 5 nach rechls bewegbar ist. In 
der schematischen Heckansicht der Spriihanlage 1 und ins- 
besondere der Karosseriefdrderstreckc 2 und der Karosserie 
4 nach Fig. 2 sind die Roboter 3 niiher konkretisiert. Dabei 
sind jeweils auf einem Roboterkopf 6 Hachenapplikations- 
diisen fiir groBere Flachen als erstc Fiicherdtisen 7 und Kan- 
lenbereichapplikationsdusen fUr kleine Flachen als zweite 
Facherdiisen 8 fiir eine randscharfe, overspray-frcie Kantcn- 
bcrcichapplikalion angebrachl. Zusatzlich kann cin wcitcrcr, 
ggf. dcckcnscilig slationar angcbrachter Dusenkopf 13 Fa- 
cherdusen 7, 8 obcrhalb eines Dachbcreichs einer Karosse- 
rie 4 fiir cine dortigc Applikation der Fliis.sigkcits folic angc- 
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bracht scin. 

Mit ilcr Spruhanlage 1 isi cin Vcrfahrcn zum Hcrstcllcn 
eines cntfcmbaren ObcrflachcnschLitzes in I'onn einer I'liis- 
sigkeitslolie auf der lackicrtcn I'ahrzeiigkarosserie 4 durch- 
fiihrbar. Da/.u wird ein /.wcistuligcs Spruhverlahren ver- 5 
wendct: in cincin ursten VLTfahrensschritl crlolgl cine over- 
sprayfreie Machcnapplikaiion mit Hilfe der erslcn l-acher- 
diisen 7 bci einem Belriebsdruck von ca. 40 bar, in einem 
zweitcn Vcriahrcnsschritl wird diinn anschlicBend in den 
Kantenbcrcichen cine randscharfe, overspray-tVeie Applika- 10 
tion mittels der zweiien l achcrdiisen 8 bei einem Belriebs- 
druck von ca. 6 bar durchgefuhrt, wobci beide Verfahrens- 
schriite "airless" durchgefiihrt werden. 

Bcim Spruhvorgang wird eine wassrige Dispersion, ins- 
bcsonderc cine Polyinerdispersion aufgespriihl, die sich iiiit 15 
Schichtsiarken von 50 bis 200 /.u einer abziehbaren 
Schut/lolic vcrfestigt. Kin gleichmaBigcr Spriihvoigang 
wirtl tiurch cine gcsleuerte Bcwegung der Robotcrkopfc 6 
gewahrlcisict. Die Applikation der nussigkcitsfolie auf die 
lackierten Fahrteugkarosserien 4 erfolgt unmitlelbar vor der 20 
lindmontagc des Fahrzeugs, wobei die aufgebrachte FIus- 
sigkeiisfolic, insbesondere als Schutzfolie zur Verhinderung 
von Lackbeschadigungen bei der Endmontage dient. 

Mit Fig. 3 sind schraffiert die Karosserieflachen angege- 
ben, auf denen eine Flussigkeitsfolie milder Spruhanlage 1 25 
aufgebracht wird. Diese Flachen sind das Fahrzeugdach 9, 
nach obcn weisendc Flachenbcreichc dcs Vordcrwagens 10 
und des Fahrzeughecks U sowie jeweils elwa horizontale 
Seilensu-cifenbereiche 12 in Ilohe der Fensterbrii stung. 

30 

Patcnlanspriichc 

1. Verfahren zum Herslellen eines entfembaren Ober- 
nachenschutzes, insbesondere eines Montageschutzes 
auf einer lackierlen Kraftfahrzeugkarosserie (4), 35 
wobei eine Flussigkeit auf lackierte Karosserieflachen 
(9, 10, 11, 12) gespriiht wird, die sich unter Bildung ei- 
ner abziehbaren Folic verfestigt, 

dadurcii gckcnnzcichnct, 

daB der Spriihvoigang in zwci Vcrfahrcnsschrittcn er- 40 
folgt indcni eine Flachen applikation mittels wenigstens 
einer ersien Flachenapplikalionsduse (7) fur groBere 
Flachen ovcrspray-frei bis in den Kanlcnbcrcich einer 
Applikaiionsflache (9, 10, 11, 12) erfolgt und eine 
randscharfe Kantenbereichapplikation mittels wenig- 45 
stcns einer zwcitcn Kantcnbcreichapplikationsdusc (8) 
fiir kleine Flachen erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

net, 

daB die Flachenapplikalionsduse (7) eine Facherduse 50 
mit groBer Facherbrcite und groBer Druckbeaufschla- 
gung, vorzugsweise mit einer Facherbreile von 70 bis 
80 mm und mit einer Druckbeaufschlagung von ca. 
40 bar isl, und 

daB die Kantenbereichapplikationsduse (8) eine I'a- 55 
cherduse mil klciner Facherbreile und geringer Druck- 
beaufschlagung ist, vorzugsweise mit einer Facher- 
breile von 30 bis 40 mm und einer Druckbeaufschla- 
gung von ca. 6 bar. 

3. Vcrfahrcn nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da- 60 
durch gekcnnzeichnel, daB in der Abfolge der beiden 
Verfahrcnsschrille zucrst die Flachenapplikation und 
anschlieBend die Kantenbereichapplikation erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekcnnzjcichnct, daB die Fliissigkcit cine was.s- 65 
rige Dispersion, insbesondere eine Polymerdispersion 

ist und rcsultierendc Schichtsiarken von 50 bis 2(X) pm 
aufgebaul werden. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gckcnn/£ichncl, daB der Spruhvorgang miltcls 
wenigstens eines Roboters (3) durchgefiihrl wird und 
die Applikationsdusen (7, 8) auf einem gestcuen be- 
wegbaren Robolcrkopf (6) angebracht sind. 

6. Vcrfahrcn nach Anspruch 5, dadurch gckennzeich- 
net, daB der wenigstens eine Roboter (3) ncbcn einer 
Karosserieforderslreckc (2), vorzugsweise mehrere 
Roboter (3) zu beiden Seilen der Karosseriefordcr- 
strecke (4) angeordnel sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gckcnnz-cichnct, daB die I'olic auf das Fahrz.eug- 
dach (9), nach oben weisende I-lachenbereiche dcs Vor- 
dcrwagens (10) und des F'ahrzeug hecks (11) sowie je 
auf einen elwa horizonlalen Seilenstreifenbcreich (12) 
in Hohe der Fenslerbruslung aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekcnnzeichnel, daB die Applikation der Fliissig- 
folie auf die Fahrzeugkarosserien (4) unmitlelbar vor 
der Endmontage erfolgt. 
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